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(5$) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Tabakfolienstucken aus wiederaufbereitetem Tabak 



Bei einem Verfahren und einer Vorrichtung zur Herstellung 
von Tabakfolienstucken aus wiederaufbereitetem Tabak 
werden staubformige Tabakabfalle und/oder Tabak-Mehl 
mit Bindemitteln und gegebenenfalts Additiven gernischt; 
das erhaltene Gemisch wird in eine gerade Zahl von mecha- 
nisch/geometrisch identischen zylindrischen Strangen auf- 
geteilt; jeweils zwei benachbarte Strange werden zu einem 
Folienband zusammengewalzt, das dann zu den Folienstuk- 
ken zerschnitten wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hersteliung 
von Tabakfolienstucken aus wiederaufbereitetem Ta- 
bak der im Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen 5 
Gattung sowie eine Vorrichtung zur Hersteliung von 
Tabakfolienstucken aus wiederaufbereitetem Tabak der 
im Oberbegriff des Anspruchs 5 angegebenen Gattung. 

Bei der Hersteliung von Tabakfolienstucken aus 
staubformigen Tabakabfallen und/oder Tabak-Mehl ist 10 
es bekannt, aus diesen Ausgangsmaterialien ein ge- 
schaumtes Produkt zu extrudieren, siehe DE-OS 
25 15 496, DE-OS 33 11 886 und EP-OS I 13 595. Nach- 
teilig ist hierbei der relativ hohe Bedarf an Bindemittelri, 
insbesondere Starke, die sensorische Probleme bereiten. ts 
AuBerdem ist das oft verwendete Additiv Hydroxy-Pro- 
pyl/Ethyl-Zellulose in einer Reihe von Landern nicht 
zugelassen. Und schlieBlich ist ein groBer apparativer 
Aufwand erforderlich, wenn, wie nach der DE-OS 
25 15 496, inerte Gase zur Erhdhung der Expansion ein- 20 
gedust werden. 

Weiterhin geht aus der DE-PS 33 28 663 ein Cigaret- 
ten- oder CigarrenFullmaterial aus geschnitzeltem re- 
konstruktivem Tabakmaterial sowie ein Verfahren zu 
seiner Hersteliung hervor; dabei werden durch ein Pa- 25 
piermaschinenverfahren die Schnitzel bildenden Lagen 
hergestellt und an den Haftstellen durch Haftmittel, un- 
ter Druckeinwirkung, miteinander verbunden. Die so 
gefertigten, bogenformigen Lagen werden dann zu den 
Schnitzeln zerschnitten und/oder zerkleinert 30 

Weiterhin wird in der US-PS 3098 492 und der DE- 
OS 28 04 772 die Extrusion einer Folie mittels einer 
Breitschlitzduse beschrieben; eine solche Breitschlitzdu- 
se ist jedoch aufwendig und teuer. 

Wegen der Verstopfungsgefahr einer solchen Breit- 35 
schlitzduse miissen erhebliche Anforderungen an das 
Tabakausgangsmaterial gestellt werden. 

Die KorngroBe des Ausgangsmaterials muB bspws. so 
gewahlt werden, daB praktisch kein Partikel groBer als 
die Spaltbreite der Breitschlitzduse ist, anderenfalls 40 
wurde es im Spalt verklemmen und als Keim fur eine 
Verstopfung der Duse wirken. 

Da andererseits die Fullfahigkeit der Tabakfolie ent- 
<:cVidepd von einer mdglichst geringen Dicke entspre- 
chend einer kleinen Dusenspaltbreite abhangt, muB das 45 
gesamte Tabakausgangsmaterial gemahlen und an- 
schlieBend gesiebt werden. 

AuBerdem ist die Hersteliung einer Folie durch Ex- 
trusion des ^sgangsmateriats mittels einer Breit- 
schlitzduse in einen Walzenspalt bekannt, siehe US-PS 50 
30 98 492, DE-OS 28 04 772 und GB-PS 14 59 218. Auch 
hierbei ergeben sich die oben erwahnten Nachteile der 
aufwendigen Breitschlitzduse; auBerdem laufen die den 
Spalt bildenden Walzen nur langsam, so daB ein hohes 
Drehmoment erforderlich ist, was zu groBer Beanspru- 55 
chung der Walzenkonstruktion bei relativ geringem 
Durchsatz fuhrt. Eine Erhohung des Durchsatzes kann 
nur durch eine VergroBerung der Walzenbreite erreicht 
werden; hierzu sind wiederum eine extrem groBe Breit- 
schlitzduse, ein stabiler Walzenaufbau und eine groBe 60 
Walzendicke erforderlich, urn die Durchbiegung zu mi- 
nimieren. AuBerdem muB in der Regel ein Mehrfach- 
Kalender eingesetzt werden, weil ein einziger Umfor- 
mungsschntt nicht fur die Erzielung der geforderten 
Dicke ausreicht. 65 

Weiterhin ist es bekannt, Tabakfolien mittels Walzen 
herzustellen, siehe DE-OS 31 04 098, DE-PS 20 55 672, 
DE-PS 24 21 652 und DE-PS 32 24 416 sowie GB-PS 
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14 59 218. Hierzu muB jedoch eine extrem starke Be- 
feuchtung des Ausgangsmaterials im Bereich von 30 bis 
50% vorgenommen werden, so dafl eine anschlieBende 
Trocknung erforderlich wird 

Dies erhoht wiederum den verfahrenstechnischen 
Aufwand. AuBerdem werden hier haufig unerwunschte 
organische Losungsmittel eingesetzt, z. B. Methylen- 
chlorid; und schlieBlich ist in der Regel ein mehrstufiges 
Walzwerk bzw. ein ICalander erforderlich. 

Ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Hersteliung 
von Tabakfolienstucken aus wiederaufbereitetem Ta- 
bak der angegebenen Gattung sind schlieBlich aus der 
DE-PS 3339 247 bekannt Dabei werden staubformige 
Tabakabfalle und/oder Tabak-Mehl mit Bindemitteln 
und gegebenenfalls Additiven zu einem plastifizierba- 
ren Gemisch verarbeitet, das zu einzemen, strangfdrmi- 
gen Zwischenprodukten extrudiert wird. Diese strang- 
formigen Zwischenprodukte werden dann zu Folien- 
stiicken verarbeitet, indem ein zylindrischer Strang aus 
dem plastifizierten Gemisch in einem Extruder zu einem 
dunnwandigen, sich kontinuierlich erweiterten Hohl- 
korper umgeformt und in fadenfdrmige, sich krauselnde 
Zwischenprodukte aufgeteilt wird; die fadenformigen, 
gekrauselten Zwischenprodukte werden dann zu einzel- 
nen, gekrauselten Faserstucken zertrennt 

Nachteilig ist hierbei, dafl diese gekrauselten Faser- 
stucke nur separat mittels einer eigenen Dosiervorrich- 
tung der Tabakvorbereitung wihrend der Schnittabak- 
Hersteliung zugesetzt werden konnen; hierzu ist ein re- 
lativ hoher apparativer Aufwand mit einer entsprechen- 
den Kartonentleervorrichtung, einem Zusetzer, einer 
Bandwaage usw. erforderlich, da jeweils nur genau defi- 
nierte Mengen dieser gekrauselten Faserstucke, bezo- 
gen auf die gesamte, zu verarbeitende Tabakmenge, zu- 
dosiert werden diirfen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zur Hersteliung von Ta- 
bakfolienstucken aus wiederaufbereitetem Tabak der 
angegebenen Gattung zu schaffen, bei denen die oben 
erwahnten Nachteile nicht auftreten. 

Insbesondere sollen ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung vorgeschlagen werden, die auf konstruktiv einfa- 
che Weise die Hersteliung von Tabakfolienstucken er- 
moglichen, wobei besonders geringe Anforderungen an 
die Beschaffenheit des Ausgangsmaterials gestellt wer- 
den, so daB bspw. staubfdrmiger Tabakabfall, der in der 
Cigarettenherstellung anfallt, ohne weitere Vorbehand- 
lung zu Folie verarbeitet werden kann. 

Dies wird erfindungsgemafl durch die in den kenn- 
zeichnenden Teilen de,r Anspruche 1 bzw. 5 angegebe- 
nen Merkmale erreicht. 

ZweckmaBige Ausfuhrungsformen werden durch die 
Merkmale der entsprechenden Unteranspruche defi- 
niert 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beruhen auf 
folgender Funktionsweise: Die einzelnen Ausgangs- 
komponenten, namlich Staub und/oder Mehl aus Ta- 
bakteilen, insbesondere Tabakabfallen, Bindemittel, ins- 
besondere Starke, CMC, Pflanzengummi, Pektin oder 
andere ubliche Folienbindemittel, sowie weitere Additi- 
ve, insbesondere Geschmacksverbesserer, Brandmodifi- 
zierer usw^ werden trocken in der ublichen Weise mit- 
einander vermischt; dann werden die fliissigen Kompo- 
nenten zugegeben, namlich Wasser, Feuchthaltemittel, 
Zuckersirup usw. Dieses aufgrund des geringen Wasser- 
gehaltes von 16 — 20Gew.% rieselfahige Ausgangsma- 
terial wird intensiv miteinander vermischt und dann in 
einem Extruder bei Temperaturen von 90° C bis 120°C 
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und Drucken von 50 bis 100 bar plastifiziart 1 

Die so hergestellte, plastifizierte Masse wird nun von 
der Extruderduse in mehrere zylindrische Strange mit 
einem Durchmesser von 2 bis 7 mm, insbesondere mit 
einem Durchmesser von 3 bis 5 mm, aufgeteilt Dabei ist 
wichtig, daO die Aufteilung des AusgangsmateriaJs auf 
die verschiedenen Strange uber exakt gletch lange 
FlieOwege erfolgt damit uber die dabei auftretenden, 
identischen Druckverluste die gleiche Stromungsge- 
schwindigkeit der einzelnen Strange erzielt wird Dabei 
muB die Aufteilung jeweils paarweise erfolgen, so daB 
insgesamt eine geradzahlige, als durch eine Potenz von 
2 darstellbare, Zahl von Strangen entsteht 

Durch diese verfahrenstechnischen Mafinahmen wird 
sichergestellt, daB jedes nebeneinanderliegende, gleich- 
zeitig gefertigte Paar von Strangen mechanisch/geome- 
trisch identisch ist 

Die verschiedenen zylindrischen Strange werden 
dann gemeinsam zu Folienbandern ausgewalzt, wobei 
jeweils zwei nebeneinanderliegende, wie erwihnt me- 
chanisch/geometrisch identische Stringe zu einem ein- 
zigen Folien-Band/Streifen zusammengewalzt werden. 
Dieses Band hat eine Breite von 10 bis 100 mm, vorzugs- 
weise von 20 bis 50 mm; der benutzte Wert sollte so 
ausgewahlt werden, dafl die Streifenbreite der schmale- 
ren Kantenlange des fertigen, rechteckigen Folien- 
stiicks entspricht 

Das Zusammenwalzen der beiden benachbarten 
Strange zu einem einzigen Folienband kann einstufig 
erfolgen und erfordert deshalb nur einen geringen appa- 
rativen Auf wand; da die Walzen umfangsgeschwindig- 
keit relativ hoch ist, wird nur ein geringes Drehmoment 
und damit eine geringe Motorleistung bendtigt Dies 
muB mit den bisher ublichen, extrem aufwendigen Ka- 
lander- Walz werken verglichen werden. 

Da an die Abmessungen der Foliebander keine ex- 
trem hohen Anforderungen gesteilt werden, laBt sich ein 
einfach aufgebautes Walzwerk verwenden, wie es bei- 
spielsweise als Walzenmtihle fur das Zerkleinern von 
sprdden Materialien eingesetzt wird und in vielen ver- 
schiedenen, gunstig zu kaufenden Ausfuhrungsformen 
erhaltlich ist Die Walzen werden durch Gewindespin- 
deln auf eine Spaltdicke von 0 mm zusammengepreBt, 
wobei die Gegenkraft durch ein Tellerfederpaket er- 
zeugt wird. Die Einstellung der Foliendicke erfolgt dann 
uber ein Gleichgewicht aus Federkraft und dem Verfor- 
mungswiderstand, der aus den rheologischen Eigen- 
schaften der plastifizierten Tabakmasse resultiert, auf 
einen Wert von 0,1 bis 0,25 mm, insbesondere 0,18 bis 
0,22 mm 

Die Drehzahl der Walzen wird in Abhangigkeit der 
und in Anpassung an die Extrusionsgeschwindigkeit des 
Extruders so eingestellt, daB kontinuierliche Folienban- 
der erzeugt werdea Es hat sich als zweckmaBig heraus- 
gestellt, wenn die beiden Walzen unterschiedliche Dreh- 
zahlen haben, da dann das Folienband an der schnelle- 
ren Walze klebt und sich dort problemlos abziehen lSBt 
Auf diese Weise wird vermieden, daB das Folienband an 
beiden Walzen kleben kann und dadurch zerrissen wird 

Die Oberflache der beiden Walzen sollte gehartet und 
boriert oder hartmetallbeschichtet sein. 

Urn die Trennung der Folienbander von den Walzen 
zu unterstutzen, konnen die Oberflachen der Walzen 
mit Wasser und/oder Dampf als Trennmittel bespriiht 
werden. 

Fur das Zusammenwalzen der verschiedenen Strang- 
Paare ist nur ein einziges Walzenpaar erforderlich, das 
die hierfur bendtigte Lange hat Auch dies tragt zu dem 
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angestrebten geringen apparativen Aufwand beL 

Die beiden Walzen stehen auf einem verschiebbaren 
Gestell, das durch einen Exzenterantrieb hin- und her- 
geschoben werden kann, zweckmafiigerweise in einer' 
kontinuierlichen Hin- und Herbewegung, so daB die von 
der Extruderduse ausgegebenen Strange gleichmaBig 
uber die gesamte Oberflache der Walzen verteilt wer- 
den und dadurch den OberflMchenverschleiB auf die ge- 
samte Walzenflache verteilen. 

Die den Walzenspalt vertassenden Folienbander wer- 
den durch ein drehzahlregelbares Forderband mit je- 
weils gleicher Geschwindigkeit abgezogen und an- 
schiieBend in Stuck von 10 bis 100 mm, vorzugsweise 30 
bis 50 mm, Lange zerschnitten. Zu diesem Zweck wer- 
den die Folienstreifen gemeinsam mit der Umgebungs- 
luft durch eine Querschneideeinrichtung gesaugt, quer 
geschnitten und anschlieBend pneumatisch weitertrans- 
portiert 

Hierbei wird eine w rasenmaherahnliche w Querschnei- 
deeinrichtung eingesetzt, die gleichzeitig mehrere Fo- 
lienbander in Stticke der gewunschten Lange zerschnei- 
den kann, wobei sich die Schneidlange uber die Dreh- 
zahl der Schneideinrichtung regulieren la£t 

Bei entsprechender Feuchte der Ausgangs-Masse ist 
keine Trocknung der Folienstucke mehr erforderlich; 
zweckmaBigerweise werden jedoch die Folienstucke 
auf Raumtemperatur gekuhlt, urn die Ausbildung von 
Kondenswasser bei der Lagerung zu vermeiden* 

Die Erfindung wird im folgenden an hand von Ausfuh- 
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die schemati- 
schen Zeichnungen naher erlautert Es zeigt 

Fig. 1 eine Schemadarstellung der verschiedenen 
Komponenten einer Vorrichtung zur Herstellung von 
Tabakfolienstucken aus wiederaufbereitetem Tabak, 

Fig. 2 das FlieBschema der Extruderduse, und 

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht der Querschnei- 
deeinrichtung. 

Die aus Fig. 1 ersichtliche, allgemein durch das Be- 
zugszeichen 10 angedeutete Vorrichtung zum Herstel- 
len von Tabakfolienstucken aus wiederaufbereitetem 
Tabak weist mehrere Behaiter 12, 14, 16, 18, 20 mit den 
Ausgangsmaterialien auf, namltch einen Behaiter 12 fQr 
Wasser, einen Behaiter 14 fur Bindemittel, ndmlich Star- 
ke, CMC, Pflanzengummi, Pektin oder andere ubliche 
Folienbindemittel, einen Behaiter 16 fur Staub und/oder 
Mehl aus Tabakteilen, insbesondere Tabakabfallen, ei- 
nen Behaiter 18 fiir Additive, wie beispielsweise Ge- 
schmacksverbesserer, Brandmodifizierer usw^ und 
schlieBlich einen Behaiter 20 fiir ein Feuchthaltemittel, 
Zuckersirup oder andere fliissige Komponenten. 

Zunachst werden die trockenen Komponenten aus 
den Behaltern 14 bis 18 in einem Mischer 22 vorge- 
mischt, dem dann die flussigen Komponenten aus den 
Behaltern 12 und 20 zugefuhrt werden, so daB die ge- 
samte Ausgangs-Rohmasse intensiv durchgemischt 
werden kann. 

Die durchgemischte Ausgangs-Rohmasse wird einem 
Extruder 24 zugefuhrt, der die Ausgangs-Rohmasse bei 
Temperaturen von 90° C bis 120°C und Drucken von 50 
bis 100 bar durchknetet und dadurch plastifiziert 

Die plastifierte Masse von dem Extruder 24 wird 
durch die schematisch angedeutete Extrusionsduse 26 in 
mehrere zylindrische Strange mit einem Durchmesser 
von 2 bis 7 mm, insbesondere mit einem Durchmesser 
von 3 bis 5 mm, aufgeteilt Dabei ist wichtig, daB die 
Aufteilung der Masse uber exakt gleich lange FlieBwege 
erfolgt, damit aufgrund er gleichen Druckverluste die 
einzelnen Strange die gleiche Stromungsgeschwindig- 
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keit haben. Dies fuhrt wiederum dazu, daB die einzelnen, 
gleichzeitig hergestellten Strange mechanisch/geome- 
trisch identisch sind. 

Dieses Grundprinzip ist in Fig. 2 dargestellt; die an 
der Stelle X des Extruders 24 befindliche plastifizierte 5 
Tabakmasse wird, wie aus Fig. 2 ersichtlich, auf zwei 
gleich lange FlieQwege aufgeteilt, die sich wiederum auf 
jeweils zwei weitere FlieQwege A bzw. B und Cbzw. D 
aufteilen, so daO die Strange A, B einerseits und Q D 
andererseits jeweils mechanisch/geometrisch identisch to 
sind. 

Diese Strange werden nochmals mit gleichen FlieB- 
wegen aufgeteilt, und zwar auf die Strange von den 
Austrittskanalen A 1, A 2, B2, B% CI, C2, D I und DZ 

Wegen der jeweils gleichen Fliefiwege ist also die 15 
Strecke von dem EinlaB X zum Austrittskanal A 1 der 
Extruderduse 26 gleich dem FlieBweg von dem Einlafi X 
zum Austrittskanal A 2. 

Auch die anderen Austrittskanale A 1, A 2, Bl, B2 t 
CI, C2, D 1 und D2 sind untereinander identisch. Das 20 
heiBt, beispielsweise ist der Strang der dem Austrittska- 
nal CI identisch mit dem Strang an dem Austrittskanal 
D2. 

Alle Austrittsstrange konnen Zylinderform haben, 
d h, es werden jeweils Austrittskanale mit kostengiin- 25 
stig herzustellendem kreisformigen Querschnitt ver- 
wendet 

Die zylindrischen Strange von den verschiedenen 
Austrittskanalen der Extrusionsdiise 26 werden jeweils 
paarweise zu Folienbandern ausgewalzt, wobei jeweils 30 
zwei benachbarte Strange, also beispielsweise die 
Strange von den Extrusionskanalen A 1 und A 2, zu ei- 
nem Folienband zusammengewalzt werden. Das ent- 
sprechende Walzwerk ist bei 28 schematisch angedeu- 
tet. 35 

Die beiden Walzen 28a, 286 dieses Walzwerks 28 ha- 
ben bei einer realisierten Ausfuhrungsform einen 
Durchmesser von 250 mm und eine Breite von 150 mm 
und laufen mit einer Geschwindigkeit von 3 m/s. 

Die beiden Walzen 28a, 2Sb werden zunachst mittels 40 
einer Gewindespindel (nicht dargestellt) auf eine Spalt- 
dicke von 0 mm zusammengepreBt. Die Gegenkraft 
wird durch ein Tellerfederpaket (nicht dargestellt) er- 
zeugt Die Einstellung der Foliendicke erfolgt uber ein 
Gleichgewicht aus Federkraft und Verformungswider- 45 
stand des plastifizierten Tabakmaterials auf einen Wert 
von 0,1 bis 0,25 mm, insbesondere 0,18 bis 0,22 mm. 

Dabei wird die Walzendrehzahl so eingestellt, daB 
sich in Anpassung an die Ausgangsleistung des Extru- 
ders 24 kontinuierliche Folienbander ergeben. 50 

Die Oberflache der beiden Walzen 28a, 28Z> sind ge- 
hartet und boriert oder aber mit einer Hartmetallbe- 
schichtung versehen. Sie werden mit Wasser und/oder 
Dampf als Trennmittel bespriiht, um das abschlieBende 
Abtrennen der Folienbander von den Walzen 28a, 28 zu 55 
erleichtern. 

Das Walzwerk 28 steht auf einem verschiebbaren Ge- 
stell und wird durch einen Exzenterantrieb in Achsrich- 
tung hin- und hergeschoben, so daB die Folienbander 
nacheinander mit unterschiedlichen Stellen der Walzen- 60 
oberflachen in Beruhrung kommen und dadurch der 
OberflachenverschleiB auf die gesamte Walzenflache 
verteilt wird. 

Die in dem Walzwerk 28 erzeugten Folienbander ha- 
ben eine Breite von 10 bis 100 mm, insbesondere von 20 65 
bis 50 mm, so daB die Streifenbreite der schmaleren 
Kantenlange der noch zu erlauternden, rechteckigen 
Folienstiicke entspricht. 



Die beiden Walzen 28a. 2Sb haben leicht unterschied- 
liche Drehzahlen, so daB die Folienbander an der 
schnelleren Walze haften und dadurch verhindert wird, 
daB die Folienbander zwischen den beiden Walzen 28a, 
286 zerrissen werden. Bei der dargestellten Ausfuh- 
rungsform lauft die Walze 28a etwas schneller, so daB 
die in Richtung des Pfeils abgezogenen Folienbander 
von dteser Walze mitgenommen und dann auf ein dreh- 
zahlregelbares Forderband 30 abgelegt werden. 

Obwohl es in Fig. 1 nicht dargestellt ist, werden mit 
der Vorrichtung 10 nach Fig. 1 gleichzeitig mehrere Fo- 
lienbander mit der gewiinschten Breite erzeugt Wird 
beispielsweise die Extruderduse 26 nach Fig. 2 fur die 
Herstellung von insgesamt acht zylindrischen StrSngen 
verwendet, so lassen sich vier Folienbander gleichzeitig 
auswalzen. 

Von dem Forderband 30 werden die Tabakfolien ei- 
ner Querschneideeinrichtung 32 zugefuhrt, die die Ban- 
der in Stucke mit einer Lange von 10 bis 100 mm, insbe- 
sondere 30 bis 50 mm, zerteilt Wegen der hohen Trans- 
portgeschwindigkeiten der Folienbander sind fur diese 
Trennung die ublichen Querschneideeinrichtungen, wie 
beispielsweise Messer, nicht geeignet, so daB stattdes- 
sen eine rasenmaherahnliche Querschneideeinrichtung 
32 verwendet wird, deren Aufbau aus Fig. 3 ersichtlich 
ist 

Die Querschneideeinrichtung 32 weist ein zylindri- 
sches Gehause 34 auf, in dem . zwei Rotorscheiben 38 
drehbar gelagert sind Die gemSB der Darstellung in 
Fig. 3 rechte Rotorscheibe 38 ist mit einer Rotorwelle 
36 verbunden, die mittels einer Antriebseinrichtung 
(nicht dargestellt) in Richtung des Pfeils gedreht werden 
kann und dadurch die andere Rotorscheibe mitdreht 

Die beiden Rotorscheiben 38 sind durch schrag ver- 
laufende Schneidleisten 40 miteinander verbunden, die 
bei der Drehung der beiden Rotorscheiben 38 mitge- 
nommen werden. Am Boden des Geniuses 34 befindet 
sich eine feste Schneidleiste 42. 

Die von dem Transportband 30 angelieferten Folien- 
bander werden pneumatisch in den Offnungsschlitz des 
Gehauses 34 eingesaugt und durch das Gehause 34 
transportiert, wobei sie uber die feste Schneidleiste 42 
hinweggefiihrt werden. Bei der Drehung der beiden Ro- 
torscheiben 38 werden nacheinander die einzelnen 
Schneidleisten 40 an der festen Schneidleiste 42 vorbei- 
gefuhrt und trennen dabei Tabakfolienstucke ab, deren 
Langen von der Fordergeschwindigkeit des Folienban- 
des einerseits und der Rotationsgeschwindigkeit der 
Rotorscheiben 38 und damit der Schneidleisten 40 ande- 
rerseits abhangen. Durch entsprechende Einstellung las- 
sen sich Tabakfolienstucke mit der gewiinschten Lange 
herstellen. Diese Stucke werden in Richtung des gestri- 
chelten Pfeils aus dem Gehause 34 der Schneideinrich- 
tung 32 heraus- und der weiteren Verarbeitung zuge- 
fuhrt, namlich zunachst einem Kuhlaggregat, so daB die 
Ausbildung von Kondenswasser bei der Lagerung ver- 
mieden wird, dann der Verpackung, der Lagerung und 
schliefllich der Zufuhrung zu derTabakvorbereitung. 

Wenn die Feuchte der Ausgangs-Rohmasse auBer- 
halb des vorgegebenen Bereiches liegt, kann es erfor- 
derlich werden, noch eine zusatzliche Trocknungsstufe 
vorzusehen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Tabakfolienstuk- 
ken aus wiederaufbereitetemTabak, 

a) bei dem staubformiger Tabakabfali und/ 
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oder Tabakmehl mit Bindemittejn undgegebe- 
nenfalls Additiven durchgemischt wird. 

b) bei dem das erhaltene Gemisch. in einem 
Extruder plastifiziert und zu mindestens einem 
zylindrischen Strang umgeformt wird, und 

c) bei dem der zylindrische Strang zu den Fo- 
lienstucken verarbeitet wird, 

gekennzeichnet durch die folgenden Merkmale: 

d) das plastifizierte Gemisch wird tiber exakt 
gleich lange FlieBwege in eine gerade Zahl von 
mechanisch/geometrisch identischen zylindri- 
schen Strangen aufgeteilt; 

e) jeweils zwei benachbarte, identische Stran- 
ge werden zu einem Folienband zusammenge- 
walzt;und 

f) das Folienband wird zu den Folienstucken 
zerschnitten. 

2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Platifizieren des Gemisches in 
dem Extruder bei Temperaturen von 90°C bis 
120°Cund Drucken von 50 bis 100 bar erfolgt 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB zylindrische Strange 
mit einem Durchmesser von 2 bis 7 mm, vorzugs- 
weise einem Durchmesser von 3 bis 5 mm, herge- 
steilt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Folienbander in 
Querrichtung zerschnitten werden. 

5. Verfahren zur Herstellung von TabakfolienstQk- 
ken aus wiederaufbereitetem Tabak 

a) mit einem Mischer fur staubfdrmige Tabak- 
Abfalle und/oder Tabakmehl, Bindemitte! und 
gegebenenfalls Additive, 

b) mit einem Extruder fur das Plastifizieren des 
erhaltenen Gemisches und fur die Erzeugung 
zumindest eines zylindrischen Stranges, und 

c) mit einer Vorrichtung zur Verarbeitung des 
zylindrischen Stranges zu Tabakfolienstucken, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

d) die Extruderduse (26) das Gemisch uber ex- 
akt gleich lange FlieBwege in eine gerade, als 
Zweierpotenz (2 n ). darstellende Zahl von me- 
chanisch/geometrisch identischen Strangen 
aufteilt,daB 

e) der Extruderduse (26) ein Walzenpaar (28; 
28a, 28b) nachgeschaltet ist, das jeweils zwei 
benachbarte zylindrische Strange zu einem 
Folienband zusammenwalzt, und daB 

f) eine Querschneideeinrichtung (32) fur die 
Folienbander vorgesehen ist 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Walzen (28a, 28b) unter- 
schiedliche Drehzahlen haben. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 oder 6 f 55 
gekennzeichnet durch eine Einrichtung zum Be- 
spruhen der Walzen (28a, 28b) mit Wasser und/ 
oder Dampf als Trennmittei. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Walzenmuhle 60 
verwendet wird 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 8, 
gekennzeichnet durch ein Federpaket, insbesonde- 
re ein Tellerfederpaket, zur Erzeugung der Anstell- 
kraft fur die beiden Walzen (28a, 28b) 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, .daB die Walzen (28a, 28b) 
auf einem verschiebbaren Gestell gelagert sind 
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is 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



1 1. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem Walzenpaar (28; 
28a, 28b) ein drehzahlregelbares Forderband (30) 
fur die Zufuhrung der Folienbander zu der Quer- 
schneideeinrichtung (32) nachgeschaltet ist 

1 2. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 1 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB die Querschneideein- 
richtung eine feste Schneidleiste (42) und am Urn- 
fang von drehbaren Rotorscheiben (38) gelagerte, 
rotierende Schneidleisten (40) aufweist 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Querschneideeinrichtung 
(32) ein Gehause (34) aufweist, durch das die Fo- 
lienbander bzw. die zerschnittenen Folienstiicke 
pneumatisch transportiert werden. 
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